TOT/ SE 00 ^ 0 1 2 B 3 




• 'Seoo/o^is^ 1^10^018778 



PATENT- OCH REGISTRERINGSVERKET 

Patentavdelningen 



REC'D 23 AUG 2000 



WlPO 



PCT 



Intyg 

Certificate 



Harmed intygas att bifogade kopior overensstammer medde 
handlingar som ur sprung iig en ingivi^s Lill F«ccr«C- och 
registreringsverket i nedannamnda ansokan. 

This is to certify that the annexed is a true copy of 
the documents as originally filed with the Patent- and 
Registration Office in connection with the following 
patent application. 

(71) Sokande ABB Flakt AB, Stockholm SE 

Applicant (s) 

(21) Patentansokningsnummer 9902480''4 
Patent application number 



(86) Ingivningsdatum 1999-06' 30 

Date of filing 



Stockholm, 2000'08'15 



For Patent' och registreringsverket 
For the Patent- and Registration Office 




Avgift 
Fee 



PRIORITY 
DOCUMENT 



SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



PATENT- OCH 
REGISTRERINGSVERKET 

SWEDEN 



Postadress/Adress Telefbn/Phone 
Box 5055 +^6 8 782 25 00 

S-102 42 STOCKHOLM Vx 08-782 25 00 



Telex 
17978 

PATOREG S 



Telefax 

+46 8 666 02 86 
08-666 02 86 



10 



15 



CASE 3076 

fOrfarande VID SPETSDRAGNING 
TEKNISKT OMKADE 

F6religgande uppfinning avser ett fOrfarande vid spets- 
dragning av ett banformigt material genom en behandlings- 
aniaggning . 

FOrfarandet &r speciellt anpassat fOr spetsdragning av 
ett banformigt material genom en behandlingsaniaggning, i 
vilken det banformiga mater ialet, i vSxlande riktning, 
genomldper tv^ eller flera etager och i synnerhet dA 
behandlingsanlaggningen ar anordnad att strftcka det 
bemformiga materialet genom hastighetsreglering av en eller 
flera transportcylindrar 8& att en pa nSgot sfltt faststaild 
dragkraft upptages av det banformiga materialet. 



20 TEKNISK BAKGRUND 



Banformiga material behandlas i tekniska sammanhang med 
bredder av flera meter och vid betydande banhastigheter . 
Ofta sker dessutom everfOring mellan tvA eller flera 

25 behandlingssteg varvid en omsorgsfull reglering fir nedvSndig 
f5r undvikande av drif tsst6rningar . 

Speciellt vid driftsstart &c ©verf firing mellan 
behandlingssteg en mycket kritisk punkt. Vid OverfOring av 
ett banformigt material mellan tva behandlingssteg inleder 

30 man dSrfdr vanligtvis med en smal remsa invid den ena kanten 
av det banformiga materialet, en s.k. spets. Denna spets 
dras genom behandlingssteget och dftrefter dkas successivt 
bredden pA det material som behandlas tills slutligen hela 
bredden uppnAs. Den under spetsdragningen avskiljda delen 

35 kasseras eller Aterf fires fOr omarbetning. 

Qm behandlingsanlaggningen innefattar mer Sn tv& steg 
mAste spetsdragningsffirfarandet upprepas vid varje fiverg&ng. 
Detta innebar att det har stor betydelse ffir ef fektivitet 
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och ekonomiskt utbyte hur sSker och snabb en spetsdragnings- 
metod ar. Varje misslyckande kostar mycket pengar. 

Bredden spetsen ar, i bOrjan, med avsikt mycket 
liten i fOrh&llande till den fulla bredden pd det banformiga 
5 materialet. Under den tid den successiva bredddkningen p&gdr 
leder detta till att man i behandlingssteget kan ha en 
mater ialbana med bredd frin exv. 0,1 m till 6 m. Detta 
medfor att den kraf t med vilken banan dras genom 
behandlingssteget mAste regleras mycket noga. LSngden pA det 

10 material som finns i ett behandlingssteg kan, som i pappers- 
och cellulosatorkar, vara flera hundra meter. Den kritiska 
piinkten ar dock vid banans intrude i en tork ef tersom den 
l&ga torrhalten 6A ger den lagsta hAllfastheten* 

Ett exempel p& en n^raliggande k&id metod finns i 

15 US-5,158, 648. I denna beskrivs ingAende den etablerade 
tekniken med en kantremsa vid spetsdragning och med denna 
teknik fdljande nackdelar. Som en f5rbattring fOreslds att 
breddning av banan sker symmetriskt utgAende fr&n en central 
spets. F6r att uppnA detta anvtodes tvA knivar, fritt 

20 rorliga 6ver banans bredd. PA detta sfitt p&stAs banvandring 
och f ladder kunna undvikas. 

En operatdr dvervakar f5rloppet och styr slack- 
hemtagningen samt reglerar banspSnningen . 
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UPPFINNINGENS SYFTE 



Uppfinningens syfte ar att erbjuda ett snabbt och sakert 
fe^rfarande f6r spetsdragning av ett banformigt material. 

30 Uppfinningen har speciellt som syfte att erbjuda ett 

snabbt och sakert f6rfarande f5r spetsdragning vid 
averfdring av en massabana frAn vAtdelen till en tork vid 
framstailning av pappersmassa och vid 5verf5ring av en 
pappersbana frAn vAtdelen till en tork vid framstailning av 

35 papper . 
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SiaiMANFATTNING AV UPPPINNINGEN 

Foreliggande uppf inning avser ett fOrfarande vid 
spetsdragning av ett banformigt material genom en 
behandlingsaniaggning. Det banformiga mater ialet delas, med 
ett langsgAende snitt, i en fOrsta smal del och en andra 
bred del dar den fOrsta delen leds genom behandlings- 
aniaggningen medan den andra delen avskiljes. Den fttrsta 
delens bredd 6k:as successivt s4 att en vSxande andel av det 
banformiga materialet leds genom behandlingsaniaggningen . 
Slutligen leds hela bredden av det banformiga materialet 
genom behandlingsaniaggningen. Det banformiga materialet 
dras genom behandlingsaniaggningen med en reglerbar kraf t 
(spanning) . 

Vid fttrfarandet enligt uppfinningen anpassas den 
reglerbara kraftens storlek automatiskt till bredden p& den 
fSrsta delen av det banformiga materialet, f oretrSdesvis sA 
att kraftens storlek valjes proportionell mot bredden p4 den 
fdrsta delen. 



ALIiMfiN BESKRIVNING AV UPPFIMNIN6EN 



Vid spetsdragning av ett banformigt material genom en 
25 behandlingsaniaggning delas det banformiga materialet, med 
ett langsgAende snitt, i en f6rsta smal del och en andra 
bred del dar den ffirsta delen leds genom behandling- 
saniaggningen medan den andra delen avskiljes. Den fftrsta 
delens bredd Okas successivt sd att en vaxande andel av det 
30 banformiga materialet leds genom behandlingsaniaggningen. 
Detta ar en kritisk fas i prodxiktionen av exv, papper. 
Risken for upprepade banbrott med Atfttljande lAnga 
stillestAnd ar \ippenbar. Den konventionella metoden att 
reglera den kraf t med vilken banspetsen dras genom torken ar 
35 att en operator f5rst skttter hemtagning av den slack som 
bildas vid startegonblicket och darefter manuellt 6kar 
dragkraften i banan, den s.k. banspanningen, sA att banan 
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Miles lagom sptod men inte f Ar sAdana pakSimingar att 
banbrott blir fOljden. 

Enligt fOreliggande uppfinning fdresUs att storleken 
p4 den reglerbara kraf t som drar banan genom torken 
a„romatiskt anpassas till bredden p4 den f6rsta delen. 
spetsen, av det banformiga materialet. Detta bfir i fOrsta 
hand ske s& att kraftens storlek viljes proportionell mot 
bredden p& den fOrsta delen. 

Den fdredragna principen ar att kraftens storlek 
anpassas proportionell mot banans bredd vid intradet i 
torken. Detta kan exv. g6ras genom synkron styming av 
positionen p4 den kniv som delar banan och den dragkraft som 
ger spanningen i banan. En arnian mCjligbet ar att banans 
bredd mates i nSrheten av banans intr&de i torken och detta 
15 matvarde fAr styra dragkraften. 

Efter ett inledande intervall med vSsentligen konstant 
bredd Okas successivt bredden f Or den del som leds genom 
behandlingsaniaggningen. Detta kan ske kontinuerligt, men 
sker lampligen genom minst tvA monotont vAxande faser med 
20 ett mellanliggande intervall med vasentligen konstant bredd, 
fttretradesvis genom tre eller flera monotont vaxande faser 
med mellanliggande intervall med vasentligen konstant bredd. 

Om det banformiga materialet. i vSxlande riktning, 
genomlOper tvA eller flera etager, bttr langden pi det 
25 mellanliggande intervallet eller de mellanliggande 

intervallen Overstiga den langd av det banformiga materialet 
som bef inner sig i en enskild etage. Lampligtvis ar langden 
pa det mellanliggande intervallet eller de mellanliggande 
intervallen mindre an tvd gAnger den lAngd av det banformiga 
materialet som bef inner sig i en enskild etage. 

Langden pA minst en monotont vaxande fas b6r understiga 
den langd av det banformiga materialet som befinner sig i en 
enskild etage. I fdredragen utfOringsform understiger 
langden pA. var och en av, tvA eller flera monotont vAxande 
faser, fOretrAdesvis de fOrsta faserna, den langd av det 
banfoimiga materialet som befinner sig i en enskild etage. 
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Bredden av den fOrsta delen under det inledande 
intervallet b6r vara 50-200 ram. ffiretradesvis ungefar 100 
mtn . 

Bredden av den fdrsta delen under en eller flera 
monotont vaxande faser bfir Okas med en faktor 2 till 5. 



KORTFATTAD FIGURBESKRIVNING 

10 uppfinningen skall nu narmare beskrivas i anslutning till 
bifogade ritningar dar 

Fig. 1 visar schematiskt en vertikalvy av en 
pappersmassatork enligt uppfinningen; 
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Fig. 2 visar schematiskt en horisontalvy av samma 
pappersmassatork enligt uppfinningen; 



20 BESKRIVNIIK3 AV FORBSLAGEN OTFORINGSPOFM 

Fig. 1 visar i en ffirenklad form en pappersmassatork 1 
innefattande fyra drivna vSndvalsar 2 Over vilka en 
massabana 3 f5res. Vid torkens 1 inlopp Sr anordnat en 
25 rdrlig kniv 6 och en brytvals 7 fOljda av ett lastkSnnande 
organ 4 mellan tvA stadvalsar 5. Kniven 6 kan fdras i 
tvarsled till godtycklig position ISngs ett positionerings- 
medel 8. 

Fig. 2 visar samma pappersmassatork 1 i en 
30 horisontalvy. Hanvisningssif f rorna ar i tiliampliga delar 
desamma. oarutSver visas en styrenhet 10 som ar fttrbunden 
med positioner ingsmedlet 8, det lastkannande organet 4 och 
drivanordningama f6r vandvalsauma 2. 

Med kniven 6 delas pappersmassabanan 3 i en spets 31 
35 som leds genom torken 1 och en andra del 32 som via 

brytvalsen 7 avskiljes och atercirkuleras till pappersmassa- 
banans f ormningsstation (icke visad) . Styrenheten 10 
reglerar knivens 6 position med positioneringsmedlet 8 s& 
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att onskad bredd pA spetsen 31 erhAlles. Styrenheten 10 
reglerar ocksA drivanordningarna f6r vindvalsarna 2 sA att 
det lastkannande organet 4 registrerar en forutbest&nd kraf t 
i banan 3 (banspanning) . 
5 Med ett icke visat spetsdragningsband fttrs forst en 

smal spets 31 in i torken. Darefter breddas spetsen 31 
successivt enligt ett fdrutbest&nt program att slutligen 
hela banan 3 f6rs genom torken 1. Styrenheten 10 reglerar 
drivningen p^ vSLndvalsarna 2 att kraften i banan 
10 (bansparmingen) vaxer proportionellt mot bredden p& spetsen 
31 vid torkens 1 inlopp. Fdretradesvis sker detta genom 
synkron styrning av knivens 6 position och bdrvSrdet f5r det 
lastkannande organet 4. 



PATENTKRAV 



1. Ffirfarande vid spetsdragning av ett banformigt material 
genom en behandlingsaniaggning varvid 

det banfonniga materialet. med ett langsgAende snitt, delas 
i en forsta smal del och en andra bred del dar den fftrsta 
delen leds genom behandlingsaniaggningen medan den andra 
delen avskiljes, 

den f6rsta delens bredd successivt Okas s& att en vSxande 
andel av det banformiga materialet leds genom 
behandlingsaniaggningen s4 att 

slutligen hela bredden av det banformiga materialet leds 
genom behandlingsanlftggningen och 

det banformiga materialet dras genom behandlingsanl^ggningen 
med en reglerbar kraf t (spanning) , 

kannetecknatav 

att den reglerbara kraftens storlek automatiskt anpassas 
till bredden p& den fOrsta delen av det banformiga 
materialet, f Sretradesvis s& att kraftens storlek vSljes 
proportionell mot bredden p& den fOrsta delen. 



2. FOrfarande enligt paten tkrav 1, kSnnetecknat 
av att den reglerbara kraftens storlek automatiskt anpassas 
till bredden p& den fdrsta delen av det banformiga 
materialet vid intrAdet i torken, fCretradesvis sA att 
kraftens storlek vaijes proportionell mot bredden pA den 
fdrsta delen dSr det ISugsgAende snittet gfires. 
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3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, 
kannetecknat av 

att den successiva dkningen av bredden f5r den del som leds 
5 genom behandlingsanlaggningen f5regAs av ett inledande 
intervall med vasentligen konstant bredd och 

att den successiva Gkningen av bredden f6r den del som leds 
genom behandlingsanlaggningen sker genom minst tvA monotont 
10 vaxande faser med ett mellanliggande intervall med 

vasentligen konstant bredd, f firetradesvis genom tre eller 
flera monotont vaxande faser med mellanliggande intervall 
med vasentligen konstant bredd. 

15 

4. F5rfarande enligt patentkrav 1, 2 eller 3, vid 
spetsdragning av ett banformigt material genom en 
behandlingsaniaggning, i vilken det banformiga mater ialet, i 
vaxlande riktning, genomlGper tvA eller flera etager, 

20 kannetecknat av 

att langden pi det mellanliggande intervallet eller de 
mellanliggande intervallen dverstiger den langd av det 
banformiga materialet som bef inner sig i en enskild etage. 

men att langden pi det mellanliggande intervallet eller de 
mellanliggande intervallen fOretradesvis ar mindre an tva 
ganger den langd av det banformiga materialet som bef inner 
sig i en enskild etage. 
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5. Fdrfarande enligt nAgot av tidigare patentkrav, 
kannetecknat av 

att langden pa minst en monotont vaxande fas understiger den 
langd av det banformiga materialet som befinner sig i en 
enskild etage. 
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6. FSrfarande enligt nAgot av tidigare patentkrav, 
kannetecknatav 

att langden var och en av, tvi eller f lera monotont 
vaxande faser, f Oretradesvis de f6rsta fasema, understiger 
den langd av det banf ormiga loaterialet som bef inner sig i en 
enskild etage. 



7. FOrfarande enligt nAgot av tidigare patentkrav, 
10 kannetecknat av 

att bredden av den f5rsta delen under det inledande 
intervallet Sr 50-200 mm, foretradesvis langefar 100 mm. 
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8. Fdrfarande enligt nAgot av tidigare patentkrav, 
kannetecknat av 

att bredden av den f5rsta delen under en eller flera 
monotont vfixande faser 6kas med en faktor 2 till 5. 
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SAMMANDRAG 



F«rfarande vid spetsdragning av ett banfomigt material 
genom en behandlingsaniaggning. Det banfomiga materialet 
^-i.-. iflnasaSende snitt. i en fSrsta smal del och 

en andra bred del dfir den fdrsta delen leds genom 
behandlingsaniaggningen medan den andra delen avskiljes- Den 
fSrsta delens bredd Okas successivt sk att en v&cande andel 
av det banformiga materialet leds genom behandlings- 
aniaggningen. Slutligen leds hela bredden av det banformiga 
materialet genom behandlingsanlaggningen. Det banformiga 
materialet dras genom behandlingsanlaggningen med en 
reglerbar kraft (spanning) . 

Den reglerbara kraftens storlek anpassas automatiskt 
till bredden p& den fOrsta delen av det banformiga 
materialet, f6retradesvis sA att kraftens storlek vftljes 
proportionell mot bredden p4 den fOrsta delen. 



Publiceringsbild Fig, 



